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奇瑞汽车股份有限公司成立于1997年，历经20年发展壮大，已成为中国乘用车自主品牌重要

生产基地之一，成为中国自主品牌的一面旗帜。公司以创新、敬业、诚信、勤俭、廉洁、和谐为企

业文化方针； 不断进行创新，以高起点、高要求、高品质的产品理念，设计生产艾瑞泽5、艾瑞泽

7、瑞虎7、新瑞虎5等新车型，获得市场一致好评。

公司介绍 改进案例展示 活动总结 下步计划TPM精益改进小组



“TPM精益改进小组”成立于2014年，是专注于攻关型的问题分析解决小组，小组成员集结

了多个领域的专业技术人员及行政领导，多次荣获公司及全国大奖。

小组荣誉展示

公司介绍 TPM精益改进小组 改进案例展示 活动总结 下步计划
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围绕公司经营方针及制造中心CPS阶段性目标，以TPM小组活动为抓手，通过“点—线—面”方式

逐步推进。

小组简介 活动计划 改进机制 改进方法

公司介绍 TPM精益改进小组 改进案例展示 活动总结 下步计划

5S3定 保全

目视化 持续改善

标准化

顾客第一
（员工、股东、社

会）

D:及时交付

C:降低成本

M:以人为本，尊重，改善

S
/
E
安
全
环
境

Q
质
量
优
先

全 员 自 立 经 营 管 理 目 标
实 现

焊装三/四车间TPM工作计划（2015年-2019年）
版 本 第二版

修订时间 2016-12-10

公司

重点活动·方向 TPM目标 2015~18年 2019~22年 2023~26年

TPM意义：

零灾害
零不良
零故障

公司三步走的
战略目标：

成为具有国际竞争力的企业

1.改变人
局部达到合资企业水平

2.改变设备
成为自
主领先

3.改变体制

车间

重点活动·方向 TPM目标 2015年 2016年 2017年 2018年 2019年
1.人才育成

1.安全卫生的车间
2.低成本高质量
3.短时间高效率

2.自主保全
归零循环开展

3.计划保全
TPM四个阶段工作开展

4.各种诊断
TPM导
入阶段

5.个别改善
业务 TPM支柱 方向 业务指标 2015~2019年车间重点工作项目

S 安全环境

创造健康
无伤害且
舒适的车
间

一般安全事故（轻
伤）≤3起

较大安全事故0起

KYT和体感训练
5S三定活动和个别改善

新生产线安全“三同时”管理
设备升级和工厂环境提升
相关方5S三定管理提升

工厂环境提升项目

班组标准化项目

Q
初期管理
品质保全

提升新品
4M能力、
完善新产
品验证机
制
构筑自工
位保证机
制

M1A:白车身/整车
AUDIT：

1060分/40分
M1A:车身/功能尺寸: 

97%/96% 
M1A:关键/焊点合格

率:100%/98.5% 

涂、总质量问题实施目标管
理
完善过程监察机制，变化点
受控
质量信息梳理和贯彻工位

设备能力升级改造

持续引进运用新技术、新装备
专业化团队和人才的培养
减少质量检验点的投入

MP情报管理（结构性缺陷导
入后期新车型落实预防管理）

升级检验/检测/防错手段

标准化作业管理

C 
自主保全
计划保全

个别改善

通过TPM
保全和个
别改善消
除故障和
浪费

制造成本≤177元/台

机物料和设备备件个别改善
动能消耗个别改善

标准化成本差异分析
质量成本管理

高效节能设备的运用
提高专业保全能力，减少故障
和浪费

动能≤54.8元/台

工具≤27.4元/台

D 

消除七大
浪费，降
低单车人
时，提高
编成效率

人均产量提升≥8% 
M1A单车人时提升

≥14%

调整线效率提升（定编/工时
缩减、业务整合等）
M1A生产线节拍优化和效率
提升

停线/停台故障进行统筹化管
理

持续开展车型效率化提升，降
低工艺单车工时

标准工时管理，瓶颈工位改善
从源头改善缩短实测工时与标
准工时差距，提升增值工时节拍平衡改善和工时缩减

M 教育训练
培养有能
力的人才

人员流失率≤25%
关键岗位流失率

4.5% 

l稳定队伍，减少流失对策 l形成工人管理2.0标准体系和保障机制

l薪酬福利制度改善 l完善培训体制

l人才选育用留机制改善 l丰富激励体系



 建立以现场为中心问题改进机制，搭建内、外部TPM推进平台，以重点课题+小组会议双

轮驱动，带动全员参与，促进疑难问题和跨部门协调问题的解决。

——班组长带领员工通过TPM活动识别问题进行挂标签管理，营造班组TPM氛围。

——车间管理层主要通过拉动内外部资源，推动问题解决和培养TPM“明白人”，疑难结构性

问题升级厂部层面推进解决。

厂部级

车间级

班组级

平台 担当 内容

月度目标讲评会
TPM部长周汇报会
焊装专业半月推进会

TPM日推进会
班组自主晨会

TPM周推进会
TPM个别改善推进会
（周一/三/五）

每日自主经营晨会
初期清扫活动(周三)

总监/高级经理/经理
总监/高级经理/经理
焊装专业经理

设备部经理/焊装经理/设
备工程师/班段长
规划/制造/物流工程师
焊装经理/职员/段长
焊装经理/职员/班段长/员
工

焊装经理/职员/班段长/五大员
班组全体员工

阶段性总结，明确方向
升级问题推进
标准方法统一、横向沟通

阶段性总结，设备问题推
进
跨部门问题跟踪进展
车间目标管理和重点工作
跟踪
全员参与TPM活动，指导
班组问题识别解决

车间内部红白标签问题推进、
人才育成
班组目标管理和重点工作跟
踪

小组简介 活动计划 改进机制 改进方法

公司介绍 TPM精益改进小组 改进案例展示 活动总结 下步计划



目标制定 TPM总体培训方法/理
念

主持人进行准备工作 第一步 第二步

第三步第四步第五步第六步

•回顾前一天工作

•继续商讨，形成措施清
单及具体实施步骤，包
括材料设计图纸

•初步评估改进后的成果

•绘制改进后节拍平衡板

•总结当天工作

•回顾前一天工作

•进行节拍平衡

•实施改进措施（短期）

•明确措施负责人（长期）

•着手制作汇报材料

•形成改进后的新文档：标
准化操作卡、圆点图、现场
工位照片、节拍平衡板）、
现场物料平面图

•总结当天工作

•回顾前一天工作

•实施改进措施

•完成汇报材料并练习

•成果汇报

•就本期TPM和小组成员
进行反省

•分发相关资料

•和生产线交接工作职责

•长期措施的实施及跟踪

•A3表在办公室悬挂

•小组成员互相介绍

•明确小组分工及小组长

•明确工作时间

•九大浪费培训

•各小组现场查找浪费

•汇总浪费

•总结当天工作

•回顾前一天工作

•针对浪费进行研讨、
明确浪费种类及数量、
形成表格

•八种方法培训及案
例展示

•头脑风暴、制定解
决措施

•总结当天工作

•培训对象包括主管、工长、
班长、员工

•至少提前两周前可集中进行

•使用TPM统一培训材料

•和主管沟通工作计划

•通知相关人员时间

•准备好如下的文档资料：
标准化操作卡（操作顺序
卡、现场测时表、行走路
线图）、圆点图、现场工
位照片、改进前的节拍平
衡板）、现场物料平面图

•同车间经理、
主管共同确定
目标

第七步

•对TPM改进后的现
场进行审核，保证更
改后的流程能够得到
实施

小组简介 活动计划 改进机制 改进方法

公司介绍 TPM精益改进小组 改进案例展示 活动总结 下步计划



提升M1A前纵梁班组节拍平衡率

公司介绍 TPM精益改进小组 改进案例展示 活动总结 下步计划

案例一



小组成员根据PDCA原则，制定活动开展计划。

日期

1月10日 1月16日 1月18日 1月23日 2月8日 3月17日 3月23日 3月28日

P

课题选择

目标设定

方案制定

D 方案实施

C

效果检查

巩固措施

A 总结及下步打算

计
划

实
际

Action  

(处置)

Plan   

(计划)

Check 

(确认)

Do  

(实施)

一、活动计划



二、选题理由

85.30%

84.90%

85.60%

86%

85.60%
85.50%

85.30%

85.70%

86%

85.50%
85.40%

84.00%

84.50%

85.00%

85.50%

86.00%

发舱 前纵梁 后地板 后纵梁 左侧围 右侧围 主焊 下部 调整 修磨 门盖

32线各班组节拍平衡率 目标

公司要求

生产现状

选定课题

根据公司对车间节拍平衡率的要求，2017年目标85.10%

从下图中可以看出，M1A车型前纵梁班组节拍平衡率最低。



三、现状调查

M1A前纵梁班组在TPM活动推进中，发现左/右纵梁OP15工位（4109/4209）总成件由1人来回转运至

下一工位，附加值低且人员等待时间较长，存在优化的空间。

4106左前纵梁总
成OP20

4206右前纵梁总
成OP20

4209右前纵
梁总成OP15

4109左前纵
梁总成OP15

右前纵
梁总成
OP15总
成料车

左前纵
梁总成
OP15总
成料车

M2
0

同时，小组根据人员物品定置图调查原因，发现M1A左/右前纵梁OP15分别与下道工序OP20工位由于工

位布局受限无法布置同一水平线，工位间相距较远，其中左前纵梁OP15与下道工序距离为10米，右前纵梁

OP15与下道工序距离为6米，转运距离长。



三、现状调查

小组再次通过班组节拍平衡图发现M1A左/右前纵梁OP15 (4109/4209)分别与下道工序OP20

(4106/4206)工位四个工位的操作工时都接近130秒，本工位操作人员均无法进行转运，需要另安排1人转运，

而转运人员工时仅为69秒，存在较大的浪费；同时班组节拍平衡率为84.90%，与17年目标85.10%差异0.20%

，需要进行改进提升班组节拍平衡率。
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140 节拍130秒
差异61秒



四、设定目标

85.10%

84.90%

86.00%

84.00%

84.50%

85.00%

85.50%

86.00%

86.50%

17年目标 现状 设定目标

根据现场调查的情况，小组认为可通过改进转运方式缩减1人，能够提升班组节拍平衡率1.6%，班组的节

拍平衡率可达到86.50%，考虑到其他不确定因素，因此确定此次活动目标：86.00%。



五、原因分析

就如何通过改变转运方式，来达到缩减1人的目标， 小组成员采用“头脑风暴法”进行了讨论，并利

用“亲和图”整理得出了四种可能的方案。

改进转运方式取消转运人员

改变工艺布局

研制自动转运装置 改变工艺路线

工位布置调整

研制自动滑行机构 取消总成件自制生产

工位布置在同一水平线

研制返回机构 总成件外协生产

吊具方式转运

外协总成件物流转运

优化工艺
就近工位摆放

夹具整合为一套夹具 取消零件转运



六、确定要因

方案 优点 缺点 分析
是否
选用

改变
工艺布局

可以不用人工转运
工艺布局已定型，改进费用

高

工艺布局已经定型，改变工位
布局需要重新拆装设备，显然
超出了小组的能力范围

不选

研制
自动转运装置

1、企业有自主权，依靠小
组力量可以实施；
2、利用其它废旧设备拆下
的部件进行组装。

消耗大量时间

如果研制一套自动转运机构，成
本上会有很大的降低，而且企业
也拥有自主权，主要是依靠小组
的力量可以实施完成。

可选

改变
工艺路线

外协总成件就近摆放，不
用人工转运

1、工艺路线已经定型，更改
路线涉及部门多；
2、流程时间长。

工艺路线已经定型，改变工艺路
线需要规划等部门发起评审会签，
显然超出了小组的能力范围

不选

优化
工艺

可以不用转运
1、夹具设计复杂；
2、130秒节拍无法满足。

当前节拍130秒，整合为一个工
位焊点多，无法满足节拍，且夹
具设计复杂。

不选

方案优选：

小组通过对四种方案的分析评估，一致认为方案二在可实施性、经济性及有效性方面有比较突出的优势，因此，
确定最终方案为研制自动转运装置。



六、确定要因

方案优选：

自动转运
装置

重力
滑行

机械
机构
滑行

根据工作经验，自动转运装置又分为：重力滑行、机械滑行机构两种。

水平
方式
滑行

立式
方式
滑行

小组再次经过头脑风暴分析，最终确认采用机械机构滑行方式。

滑行
方式

优点 缺点 选择

立式
滑行

占地
面积
小

拿取不
便，安
全隐患

大

不选

滑行
方式

优点 缺点 选择

水平
滑行

方便
拿取

占地面积
大，安全
隐患大

不选



六、确定要因

机
械
结
构

滑行
装置

摆放
支架

滑行动力
来源

摆放的基本方式有两种：1、单列摆放；2、双列摆放。我们将小组分为两个部

分，分别对竖直摆放和水平摆放进行实验。分析如下：

摆放类型 优点 缺点 选择

双列摆放
摆放数量
多，满足
生产需要

占地面积大 选择

根据满足生产需要，我们选择双列摆放支架方式。

摆放类型 优点 缺点 选择

单列摆放
占地面积

小
摆放零件数量少 不选



机
械
结
构

滑行
装置

摆放
支架

滑行动
力来源

滑行装置，小组借鉴现场焊机在钢结构下方横轨滑行的思路，计划在摆放支架上方安

装滑轨，并根据零件的形状制作滑行转运小车，便于零件的滑行。

因此，我们选择滑轨加滑行小车滑行方式。

六、确定要因



六、确定要因

滑行的动力来源，我们选择两种最基本的动力输出系统，进行测试。

1、占地面积大，不适合在生产线使用

2、成本昂贵，一套液压系统大约2万元

2、压力能够满足要求

1、小巧、轻便、简单、实用

因此我们选择气缸使用压缩空气作为滑行机构的动力来源。

机
械
结
构

滑行
装置

摆放
支架

滑行动
力来源

滑行动
力来源

气动
装置

液压
系统



六、确定要因

通过小组对方案的多轮分析与验证，最终确定了从摆放支架制作、滑行机构安装、滑行动力安装三方面

进行实施的最佳方案流程图。

机械机构
研制

自动转运装置

滑行机
构

滑行动
力

滑
行
小
车

三
位
五
通
电
磁
阀

气
缸
顶
升
下
降

滑
道
横
轨

摆放方
式

双
列
摆
放
支
架



六、确定要因

按
钮

动画演示

气缸 气缸

下道工序按滑台下
降按钮

带件滑台滑行至下道
工序

上道工序吊件放置
到滑台上

按
钮4106工位

（下道工序）
4109工位

（上道工序）

下道工序从滑台上吊
件至工位

上道工序按滑台下
降按钮

空滑台滑行至上
道工序

两工序间距
10m



七、制定对策

序
号

方案
（Why）

对策
（How）

目标
（What）

具体实施
(How much)

地点
（Where）

担当者
（Who）

时间
（When）

1
摆放支架制

作
绘制图纸、制作
摆放支架装置

便于滑轨滑道摆
放

利用方钢制作支架 改造园地
徐龙溪

叶定明
3月10日

2
滑行机构制

作

根据零件和支架
尺寸，制作滑行

小车
实现零件滑行

在摆放支架上方安装
滑道和滑行小车

改造园地
徐龙溪

叶定明
3月15日

3
滑行动力安

装

根据零件重量和
滑行距离，制作

顶升机构

实现滑轨上下运
动

安装气管和气缸，通
过按钮顶升滑轨一端
气缸，零件利用重力

滑行

改造园地

现场区域

熊章玉

陈斌

高伟龙

3月17日

要因确认完毕之后，小组再次召开头脑风暴会，制定如下对策表：



八、对策实施

序
号

方案
（Why）

对策
（How）

目标
（What）

具体实施
(How much)

地点
（Where）

担当者
（Who）

时间
（When）

1
摆放支架制

作
绘制图纸、制作
摆放支架装置

便于滑轨滑道摆
放

根据现场区域大小，
利用方钢制作支架

改造园地
徐龙溪

叶定明
3月10日

2
滑行机构制

作

根据零件和支架
尺寸，制作滑行

小车
实现零件滑行

在摆放支架上方安
装滑道和滑行小车

改造园地
徐龙溪

叶定明
3月15日

3
滑行动力安

装

根据零件重量和
滑行距离，制作

顶升机构

实现滑轨上下运
动

安装气管和气缸，
通过按钮顶升滑轨
一端气缸，零件利

用重力滑行

改造园地

现场区域

熊章玉

陈斌

高伟龙

3月17日

下料焊接
支架

支架焊接点
打磨

现场测量尺
寸大小

工位上方
滑轨改进

滑轨和滑行
小车焊接

滑轨限位
缓冲块安

装

气路安
装与连

接

SMC气
缸和电磁
阀安装

工位按钮
安装与气
路连通



八、对策实施

现场验证
转运机构制作完成后拉至指定位置安装固定，操作人员、班组长、工段长、安全员、带班主

任等相关人员现场进行评审，经多次试验和改进，最终确认投入生产使用。



九、效果验证

目标达成

85.10% 84.90%

86.58%

80.00%

85.00%

90.00%

17年目标 现状 实际0

20

40

60

80

100

120

140

改进措施实施后，小组对此次活动结果进行检查：通过改进转运方式单班缩减转运人员定编1人，通过计

算班组的节拍平衡率达到了86.58%。目标达成。

缩
减
一
人



九、效果验证

双班次缩减作业人员2名

前纵梁人员单班定编由原先20人缩减到19
人

根据财务核算的年平均人工成本核算：

2人*70000元/人/年=140000元

小组成员对此次活动经济效益进行确认：



十、巩固措施

序号 实施措施 巩固措施 责任人 输出物 完成日期

1 人员定编优化
更新工位人员定编，
持续开展班组TPM改

进
高伟龙

《M1A前纵梁工时汇总表》
《M1A前纵梁TPM改进清单》

2017.3.20

2 工艺优化 优化作业指导书 武功长
《作业指导书》

2017.3.23

3 工位布局优化
更新标准作业文件
更新物流路线图

刘珍超/王
刚彪

《人员物品定置图》

《节拍平衡图》

《物流路线图》

2017.3.28



降低M1A整车AUDIT四门

焊点外观缺陷扣分

公司介绍 TPM精益改进小组 改进案例展示 活动总结 下步计划

案例二



一、活动计划

QC小组课题活动进程计划表

阶段 活动内容 16年9月 16年10月 16年11月 16年12月 17年1月 17年2月 17年3月 17年4月

P

课题选择

现状调查

目标设定

原因分析

要因确认

对策制定

D 对策实施

C 效果检查

A

巩固措施与标准化

总结及今后打算

计划 实际

PDCA

循环

PDCA

循环

P

D

C

A



350 300
230

170

80

31%

58%

78%

93% 100%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

226

452

678

904

1130

右后门 左前门 左后门 右前门 其他

M1A整车AUDIT车身焊点缺陷月度总扣分对比

缺陷
部位

16年
总

扣分
累积
扣分

累计
% 

累计
总分

4月 5月 6月 7月 8月

右后门 140 50 70 30 60 350 350 31% 350

左前门 40 70 80 50 60 300 650 58% 300

左后门 40 30 60 70 30 230 880 78% 230

右前门 30 60 30 30 20 170 1050 93% 170

其他 10 10 30 20 10 80 1130 100% 1130

4-8月审核台数 121台

单车平均扣分=1130/121=9.3

扣分值 累计百分比

整车AUDIT焊点缺陷扣分反馈
对2016年4-8月整车AUDIT审核焊点缺陷扣分部位做了以下统计：2016年4-8月，M1A整车AUDIT目

标45，实际扣分41分，其中焊点缺陷平均扣分9.3分，是M1A整车AUDIT  TOP 1 问题。由下图分析可知，

四门焊点缺陷扣分占整车AUDIT焊点外观缺陷扣分的93% 。

二、课题选择



1.对2016年4-8月整车AUDIT四门审核焊点缺陷类型做了以下统计：

由上图可以看出：四门焊点缺陷类型主要为焊点扭曲、焊点焊偏，共

占四门焊点缺陷的95%，故是我们小组攻关方向。

三、现状调查

530 470

20 10 20

50%

95% 97% 98% 100%

20%

40%

60%

80%

100%

0

210

420

630

840

1050

焊点扭曲 焊点焊偏 焊点压痕深 焊点焊瘤 其他

车门焊点缺陷种类

项目 焊点扭曲 焊点焊偏 焊点压痕深 焊点焊瘤 其他

扣分总数 530 470 20 10 20

百分比 50% 45% 2% 1% 2%

累计比例 50% 95% 97% 98% 100%

扣分值 累计百分比
四门焊点缺陷种类



2.对整车四门焊点缺陷问题进行区域划分：

A区焊点焊偏、焊点扭曲，占扭曲焊偏总缺陷87%

B区焊点焊偏、焊点扭曲，占扭曲焊偏总缺陷12%

C区焊点缺陷0

D区为焊点扭曲，占总缺陷1%

三、现状调查

C
区 D区

A区

B
区

D区

A区

B
区

项目 焊点扭曲 焊点焊偏 总扣分 扣分比例

A区 400 470 870 87%

B区 120 0 120 12%

C区 0 0 0 0%

D区 10 0 10 1%

由上表可以看出：四门问题区域主要集中在四门A、B区，共占四门

焊点扭曲、焊偏的99%，故是我们小组攻关方向。
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活动前 目标

四、目标设定

由现状调查可知，四门焊点缺陷问题占整车焊点缺陷问题扣分的93%，焊点扭曲、焊偏问题占四门焊

点缺陷问题扣分的95%，A、B区焊点扭曲、焊偏问题占四门焊点扭曲、焊偏问题扣分的99%。若我们解决

了四门A、B区的焊点扭曲和焊点焊偏问题，那么M1A整车AUDIT焊点外观缺陷就可下降

93%*95%*99%=87%。

考虑过程中人员操作影响及其他不可控因素，小组最终将目标制定为下降70%。活动前，整车AUDIT

焊点缺陷平均审核扣分9.3分，最终目标单车焊点缺陷扣分=9.3-9.3*70%=2.8分

9.3

2.8



五、原因分析：

小组成员通过对影响焊点扭曲、焊点焊偏的人、机、料、法、环几个方面讨论，绘制关联图，找出要因：

焊接定位
不准

员
工
技
能
不
足

员工
岗前
培训
不到
位

焊钳未垂
直于钣金

焊钳未放
置到位

焊钳拉不
到位

焊钳滑轨
长度不足

焊钳与夹
具干涉

电极帽与钣
金不垂直

电极帽端面不
平整、贴合

零件间配合不
平整

零件表面变形、
匹配尺寸不合格

铜块与钣金
不贴合

铜块打磨过度与
钣金间有间隙

硬连接方式无法
吸收打磨余量

焊点无外观
缺陷防错

焊接料边
不足

焊点扭曲

焊点焊偏



六、要因确认

序号 末端因素 确认内容 确认方法 确认标准 判断结果 确认人

1
员工岗前培训不

到位
确认员工技能是否满足

技能鉴定，更换操作者确
认实物状态

鉴定满足3/4岗位技能要求，
焊接实物质量符合焊点外观

标准
非要因 董文祥

2
焊点无外观缺陷

防错
确认无外观缺陷防错对焊点

外观是否影响
增加焊点外观防错与无外
观防错焊点实物质量对比

无外观焊点防错不影响焊点
外观质量

要因 田兴旺

3
硬连接方式无法
吸收打磨余量

确认多次打磨硬连接方式铜
块对焊点扭曲是否影响

对硬连接铜块不同频次打
磨后焊点外观质量确认

硬连接铜块反复打磨不影响
焊点外观质量

要因 韦圣权

4 焊钳与夹具干涉 确认夹具与焊钳是否干涉 现场观察操作空间 不干涉 非要因 韦圣权

5
电极帽端面不平

整、贴合
确认电极帽是否平整、贴合 现场抽查电极帽实物状态

电极上下端面平整、贴合，
端面直径6-8mm

非要因 胡入安

6
焊钳滑轨长度不

足
滑轨长度是否满足操作要求 现场操作验证

操作时焊钳与平衡吊始终保
持上下垂直

非要因 韦圣权

7
零件表面变形、
匹配尺寸不合格

确认零件表面状态及配合是
否合格

现场实物抽样验证
零件贴合、无变形，匹配间

隙小于1mm
非要因 张胜

8 焊接定位不准
确认焊接定位不准对焊点焊

偏是否影响

增加焊接定位机构与无焊
接定位机构的焊点质量实

物对比
无焊接定位不影响焊接质量 要因 董文祥

9 焊接料边不足
确认料边尺寸是否符合产品

要求
现场实物抽样测量

料边尺寸符合产品要求，
14±0.5mm范围内

非要因 张胜

通过对末端因素进行确认，我们判断出3个影响外观焊点的要因。



七、制定对策

序
号

要因 对策 目标 措施 责任单位
完成

时间
负责人

1
焊点无外观
质量防错

增加软连
接铜块

72点无焊点无
外观质量防错
焊点100%增

加铜块

1.确认需增加软连接铜块焊点数；

2.确认增加软连接铜块是否影响操作；

3.安装软连接铜块；

4.验证增加软连接痛快后焊点外观质
量及强度。

焊装三/四车
间

16年12月 吴孝军

2
硬连接方式
无法吸收打

磨余量

更改铜块
连接方式

48块硬连接铜
块100%改成

软连接

1.确认需更改硬连接铜块数；

2.确认更改硬连接铜块是否影响操作；

3.更改硬连接铜块为软连接；

4.验证增加软连接痛快后焊点质量。

焊装三/四车
间

16年12月 吴孝军

3
焊接定位

不准
增加焊点
限位块

80点无焊接定
位机构的焊点
100%增加焊

点限位块

1.确认需增加焊接限位焊点数；

2.确认增加焊接限位是否影响操作；

3.增加焊接限位块；

4.验证增加焊接限位块后焊点质量。

焊装三/四车
间

16年12月 吴孝军

针对3个要因小组再次召开讨论会，制定如下对策表：



八、实施对策
实施一：焊点增加铜块

焊
点
无
防
错

增
加
铜
块

M1A四门需增加铜块焊点数

部位 需增加焊点数 计划增加软连接铜块数

左前门 19 15

右前门 19 15

左后门 17 12

右后门 17 12

总计 72 52

序
号

要因 对策 目标 措施 责任单位
完成

时间
负责人

1
焊点无外观
缺陷防错

增加软连接
铜块

72点无焊点外观
缺陷防错焊点

100%增加铜块

1.确认需增加软连接铜块焊点数；

2.确认增加软连接铜块是否影响操作；

3.安装软连接铜块；

4.验证增加软连接痛快后焊点外观质量及
强度。

焊装三/四
车间

16年12月 吴孝军

措施验证：
四门共计需增加软连接铜块焊点72点，增加铜
块数52块，已全部增加。
统计四门各40件共计160件，增加铜块后焊点
不合格率0；
焊点强度验证，铜块增加同时进行的焊点非破
坏性强度验证，四门各选取25件共计100件，
验证合格。送四门总成各1件进行破坏性强度
检验，无不合格焊点，措施有效。

强
度
验
证



八、实施对策
实施二：铜块硬连接更换成软连接

铜
块
硬
连
接
机
构

硬连接铜块更改软连接数量

部位
现场硬连接铜块

数
需求更换数

左前门 14 14

右前门 14 14

左后门 10 10

右后门 10 10

总计 48 48

更
换
软
连
接

序
号

要因 对策 目标 措施 责任单位
完成

时间
负责人

2
硬连接方式
无法吸收打

磨余量

更改铜块
连接方式

48块硬连接
铜块100%改

成软连接

1.确认需更改硬连接铜块数；

2.确认更改硬连接铜块是否影响操作；

3.更改硬连接铜块为软连接；

4.验证增加软连接痛快后焊点质量。

焊装三/四车
间

16年12月 吴孝军

措施验证：
四门共计更改硬连接铜块48个。
针对实施后的四门焊点扭曲情况进行
验证，发现焊点发生扭曲由1.4mm降
低至0.2mm，焊点合格，措施有效。



八、实施对策
实施三：制作夹具焊点限位块

因焊点位置不同和夹具结构限制，焊点限位机构分为两
种，一种固定在夹具上，一种固定在铜块上。

夹具制作限位块数量

部位 无限位焊点数
需求增加限位工

装数

左前门 21 14

右前门 21 14

左后门 19 12

右后门 19 12

总计 80 52

序
号

要因 对策 目标 措施 责任单位
完成

时间
负责人

3
焊接定位

不准
增加焊点
限位块

80点无焊接定
位机构的焊点
100%增加焊

点限位块

1.确认需增加焊接限位焊点数；

2.确认增加焊接限位是否影响操作；

3.增加焊接限位块；

4.验证增加焊接限位块后焊点质量。

焊装三/四车
间

16年12月 吴孝军

措施验证：
四门无限位机构焊点共计80点，需增加焊
接限位块52处，已全部增加焊接限位块。
抽样统计四门各40件共计160件，确认增
加限位块后后焊点不合格率0，措施有效。
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九、效果检查

我们对2017年1-2月份M1A整车AUDIT四门焊点缺陷扣分情况进行统计，数据如下表：

措施实施后，17年1-2月份 M1A整车AUDIT焊点缺陷单车降至1.7。

效果验证阶段小组活动前阶段

数据统计 2016年4月 2016年5月 2016年6月 2016年7月 2016年8月 2017年1月 2017年2月

单月审核台数 25 24 26 23 23 14 20

焊点缺陷总扣分 260 220 270 200 180 20 40

焊点缺陷平均扣分 10.4 9.2 10.4 8.7 7.8 1.4 2.0 

阶段 数据收集期 措施验证期

平均总扣分 9.3 1.7 

目标达成



九、效果检查

有形价值：

1.节约工具成本=产量*单车消耗*价格=100000*0.33*3.65=120450元

2.节约返工人工成本=产量*返工工时*每小时人工成本

=100000*0.0139*39=54210元

3.消耗铜块=6100元

4.消耗自制限位块成本=500元

5.消耗软连接钢板成本=200元

6.消耗工装人工成本=8h*38元/h*2人*5=3040元

节约成本=节约工具成本+节约人工成本-消耗铜块-消耗自制铁质限位块成本-消耗

自制限位块成本-消耗软连接钢板成本-消耗人工成本=120450+54210-6100-

500-200-3040 =164820元



十、巩固措施
成功的QC活动都必须要有其巩固过程，QC就是要通过标准化加以推广。

序号 对策 巩固措施 完成时间 负责人 备注

1
优化四门焊点
检验指导书

明确作检查焊点数量、位置和标准，外观焊
点进行100检查

2017.4.30 韦圣权

2
制定四门焊点

封样件
制定四门外观焊点边界样品 2017.3.20 张胜

3 优化工装图纸
将更改工装图纸进行归档，后期新品工装技
术协议标准的完善

2017.5.10 吴孝军

4
列入工装日常

管理
制定巡检记录本，列入工装日常管理，按要

求进行点检、维修
2017.3.20 吴孝军



关于M1A焊装生产节拍的提升

公司介绍 TPM精益改进小组 改进案例展示 活动总结 下步计划

案例三



阶段 活动内容
2016年6月 2016年7月 2016年8月

活动担当
1W 2W 3W 4W 1W 2W 3W 4W 1W 2W 3W 4W

P

选择课题 方敏

现状调查 汪彬

目标设定 任立芳

原因分析 全体成员

要因确认 全体成员

制定对策 全体成员

D 对策实施 全体成员

C 效果验证 全体成员

A

巩固措施
武功长
王刚彪

总结和下
一步打算

方敏/汪彬

小组成员根据PDCA原则，制定活动开展计划。
活动计划进度

活动实际进度

一、活动计划


